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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 1--任务 2《专业技术规范》评分表 

 

选手编号：                                               场次： 

序号 
规范

编号 
说明 

是否

规范 

不规范点

数 

说明： 

 共计配分为 18 分。 

 1、下列需考核的规范分为两类，每类配分如下： 

第一类规范：每项规范配分为 0.9 分，设为 3 个点，是指当某一项规范不达标处

达到 3处，则该项全扣，即某一项规范的 0.9 分值分配给 3个点，为 0.3 分/点；

第二类规范：每处 0.3 分，只要出现不规范即予扣除。 

2、规范编号M-10至M–211a为机械部分，E-10至E-132a为电气部分，P-10至P–30

为气动部分； 

3、若某一项规范任务选手没有处理，则与之相关联的其他规范项目全扣。例如某

处线缆需要绑扎带，但是选手没有进行绑扎，则相关联的 M-20、M-30 项均应被扣

除，即理解为有多处扎带间距和切割长度不符合规范要求（若该处线缆是需要线

夹子固定的，则线夹子这项 M-40 也应扣除）。 

第一类（每项设有三个点）： 

1 M-10 
型材板上的电缆和气管必须分开绑扎。当电缆、
光纤电缆和气管都作用于同一个活动模块时，允
许绑扎在一起。 

  

2 
M-2

0 

扎带切割后剩余长度需≤1mm，以免伤人。   

3 M-21 软线缆或拖链的输入和输出端需要用扎带固定。   

4 M-30 扎带的间距为≤50mm。   

5 M-40 线缆托架（线夹子）的间距为≤120mm。   

6 M-50 第一根扎带离电磁阀气管接头连接处的最短距
离为 60 mm +/- 5 mm。 

  

7 M-60 所有活动件和工件在运动时不得发生碰撞。   

8 M-90 所有系统组件和模块必须固定好。所有信号终
端也必须固定好。 

  

9 M-160 

经过铝型材台面的所有电缆、气管和电线都必
须使用线缆托架（线夹子）进行固定。例如未
进入线槽而露在安装台台面的导线，应使用线
夹子固定在台面上或部件的支架上，不能直接
塞入铝合金型材的安装槽内；气源组件与电磁
阀组之间的连接气管，应使用线夹子固定在安
装台台面上；引入安装台的气管，应先固定在
台面上，然后与气源组件的进气接口连接。 

  

10 
M-211

a 

工作单元安装底板需固定且必须用垫片。   

11 M-210 安装尺寸符合图纸要求。   

12 E-20 将冷压端子插到终端模块中。按钮指示灯模块处
例外。 

  

13 E-30 所有螺钉终端处接入的线缆必须使用绝缘冷压端   



2017 年全国职业技能大赛高职组自动化生产线安装与调试赛项 

  2 / 6 
 

子。 

14 E-110 
线槽和接线终端之间的导线不能交叉。 

组件上 方不得走线 

  

15 P–10 
不得因为气管折弯、扎带太紧等原因造成气流受

阻。 

  

小计（1）分

值： 

 

第二类（每项只设一个点）： 

1 M-25 
所有沿着型材往下走的线缆和气管在安装时需要

使用线夹固定。 

  

2 M-70 
工具、零部件、垃圾、下脚料或其他碎屑等不得

遗留到站上或工作区域地面上。 

  

3 M-100 不得丢失或损坏任何零部件或组件（其中包括
电缆、线路等等） 

  

4 M-140 所有型材末端必须安装盖子。   

5 M-180 螺钉头不得有损坏，而且螺钉任何部分都不得
留有工具损坏的痕迹。 

  

6 E-10 冷压端子处不能看到外露的裸线。   

7 E-60 线槽必须全部合实，所有槽齿必须盖严。   

8 E-80 不得损坏线缆绝缘层并且裸线不得外露。   

9 E-90 
线、管需要剪到合适长度，并且线、管圈不得伸

到线槽外.（传感器引出线及光纤不作此项要求）

  

10 E-120 

电线中不用的松线必须绑到线上，并且长度必须

剪到和使用的那根长度一样。并且必须保留绝缘

层，以防发生触点闭合。 

  

11 
E–13

0 

PLC 引线应连接到相应的 PLC 侧端口，通过

syslink 电缆与装置侧端口连接 

  

12 
E–13

1a 

变频器主电路布线与控制电路应有足够的距离，

交流电动机的电源线不能放入信号线的线槽 

  

13 
E–13

2a 

光纤导线的转弯半径＞25mm   

14 P–20 气管不得从线槽中穿过（气管不可放入线槽内）   

15 P–30 所有的气动连接处不得发生泄漏。   

小计（2）分

值： 

 

合计

分值： 

          

 

 

 

裁判签名： 
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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 1—任务 2《安全部分》评分表 

 

选手编号：                                               场次： 

序号 
规范

编号 
说明 

是否

规范
备注 

说明： 

配分为4分，下列每项评分要素1分，根据现场裁判的《过程记录表》和对现场的检查

进行评分。记录表中有1次警告不扣分，但当第二次出现违规时该项分全部扣除。如需

要说明情况，在备注一栏说明。 

1 S–10 
带电插拔工作站上的 syslink 电缆、电线将
被禁止。 

  

2 S–20 不允许用短接线带电测试。   

3 S–30 插拔气管必须在泄压情况下进行。   

4 S–40 结束时整理工具及打扫场地   

合计

分值 
 

 

裁判签名： 
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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 1—任务 2《工艺质量》评分表 

 

选手编号：                                               场次： 

序号 不规范点编号 备注 

说明： 
1、配分为 6 分，请根据《专业技术规范评分表》、《过程记录表》情况进行汇总，每

个不规范点（指某项规范的评分为 0 分即为不规范点）扣 2 分。 

2、本项评分的起评资格是功能评分达到或超过 40 分，功能分未达 40 分的本项评分

不予评定。 

1   

2   

3   

4   

5   

6   

7   

8   

合计

分值 
 

 

裁判签名： 
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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 1—任务 2《过程记录表》 

 

选手编号：                                               场次： 

序号 过程记录 

说明： 

此表用于记录竞赛过程中选手实施规范与安全情况。写明选手过程中不符合规范或安全的编号

及相关的信息，如某一不规范条目的次数、是否有安全警告等。评分结束后汇总于规范评分表

和安全部分评分表中。 

1  

2  

3  

4  

5  

6  

7  

8  

9  

10  

11  

12  

 

 

 

 

 

裁判签名： 
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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 1—任务 2《IO 测试》评分表 

选手编号：                                               场次： 

序号 
端子分配 

含义 配分 是否ok? 
FX或H2U  S7-200或ST 

说明： 

I0测试部分共计配分20分。其中24个测试点配17分（输入18点，每点0.5分；输

出8点，每点1分）；是否会使用编程软件进行软元件测试配3分。 

装配站输入点： 

1 X000 I0.0 原点检测 0.5  

2 X001 I0.1 前入料口检测 0.5  

3 X002 I0.2 物料不足检测 0.5  

4 X003 I0.3 物料有无检测 0.5  

5 X004 I0.4 顶料到位检测 0.5  

6 X005 I0.5 顶料复位检测 0.5  

7 X006 I0.6 挡料状态检测 0.5  

8 X007 I0.7 下料状态检测 0.5  

9 X020 I2.0 控制按钮 SB1 0.5  

10 X021 I2.1 控制按钮 SB2 0.5  

11 X022 I2.2 急停开关 QS 0.5  

12 X023 I2.3 工作模式选择 SA 0.5  

装配站输出点： 

13 Y004 Q0.4 顶料电磁阀驱动 1  

14 Y005 Q0.5 挡料电磁阀驱动 1  

15 Y015 Q1.5 指示灯 HL1 1  

16 Y016 Q1.6 指示灯 HL2 1  

17 Y017 Q1.7 指示灯 HL3 1  

加工站输入点： 

18 X000 I0.0 加工台物料检测 0.5  

19 X001 I0.1 工件夹紧检测 0.5  

20 X002 I0.2 加工台伸出到位 0.5  

21 X003 I0.3 加工台缩回到位 0.5  

22 X004 I0.4 加工压头上限 0.5  

23 X005 I0.5 加工压头下限 0.5  

加工站输出点： 

24 Y000 Q0.0 夹紧电磁阀驱动 1  

25 Y001 Q0.1 伸缩电磁阀驱动 1  

26 Y003 Q0.3 冲压电磁阀驱动 1  

27 使用编程软件的软元件测试功能 3  

合计

分值 

 

裁判签名： 

 


